
O
tomasyon uygulamalarýnda iþ parçalarýnýn þekilde çevreye üç,dört veya daha fazla sayýda 

belirlenmiþ konumlarda iþlem göreceði yerleþtirilmiþ (5) numaralý yaprak yay paketi ile 

yerlere sevk edilmelerinde titreþimli besleme baðlanmýþtýr. Alt tablaya baðlý (1) numaralý AC-elektro 

üniteleri yaygýn olarak kullanýlmaktadýr. Çoðunlukla mýknatýsa enerji verilmesiyle birlikte periyodik çekme 

vibratör ismi ile anýlan basit yapýlý fakat çok yararlý hareketi sonucu içinde iþ parçalarýnýn bulunduðu kazan 

görevler yapan bu üniteler aþaðýdaki yazý dizisinde saða-sola kýsa helisel titreþim hareketi yapar. Küçük 

kýsaca tanýtýlacaktýr. boyutlu vibratörlerde  titreþim Þekil 1’deki gibi merkezde 

Vibratörlerde iþ parçalarý sevk amaçlarýna göre bulunan bir adet AC-elektro mýknatýsla saðlandýðý gibi, 

genel olarak helisel ve doðrusal olarak iki ana çeþit büyük kapasiteli vibratörlerde kazan Þekil 2’de görüldüðü 

yörüngede hareket ederler. Þekil 1’de iþ parçalarýnýn gibi çevresel düzenlenmiþ ve paralel baðlanmýþ iki veya 

dairesel yörüngede hareket ettiði vibratörlere ait daha fazla sayýda mýknatýs grubu ile titreþtirilir. 

basitleþtirilmiþ tanýtým resmi görülmektedir.

Vibratörde iþ parçalarýnýn konulduðu ( 2) numaralý 

kazan  titreþimleri karþýlayabilecek kütlede yapýlmýþ ( 6 ) 

numaralý gövdeye  dikeye göre 250 açý yapacak 

Vibratörlerde ki helisel salýným hareketinin yönü (saat 

yönünde veya tersi) titreþim yaylarýnýn saða veya sola 

yatýk baðlanýþ konumuna göre deðiþir. Bu durum parça 

besleme yönünü belirler.Otomasyon ünitesinin yapýsý ve 

vibratörün ünitedeki konumuna göre parça besleme 

yönü belirlenerek helisel salýnýmýný o yönde yapan 

OTOMASYON ÝÞLERÝNDE TÝTREÞÝMLÝ BESLEME ÜNÝTELERÝ

A. Turan GÜNEÞ

Makina Mühendisi

Þekil 1.  Vibratörü Oluþturan Ana Elemanlar

1- AC-Elektro mýknatýs 2- Kazan/tambur 

3- Helisel týrmanma þeridi / Rampa  4- Çýkýþ aðzý

5- Titreþim yaylarý,  6- Alt gövde   7 - Titreþim emicili 

baðlama ayaklarý

Þekil 2. Çift Mýknatýslý Vibratör Altlýðý (ATA)

1- Alt gövde 2- Kazan baðlantý istavrozu 3- Elektro mýknatýslar 

4- Titreþim yayý paketi 
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vibratör temin edilir.(50  200) mm /s aralýðýnda olan deðeri ile doðrudan baðýntýlýdýr. Çýkýþa ulaþan iþ parçasý 

besleme hýzý vibrasyon deðerinin deðiþimi ile buradan genellikle doðrusal vibratöre aktarýlýr ve 

ayarlanýr.Vibrasyon deðiþimi küçük boyutlu ve merkezi sonuçta iþlem merkezine taþýnmýþ olur.

Ýþ parçalarýnýn vibratör çýkýþýna ulaþmalarý vibratörün mýknatýslý vibratörlerde mýknatýs hava boþluðunun 

taþýma görevinin yalnýzca bir bölümünü kapsar. Ýþ eksantrik mekanizmasýyla deðiþtirilmesiyle ayarlanýr. Þekil 

2 deki gibi çok mýknatýslý vibratörlerde ise titreþim deðeri parçalarýnýn yalnýzca  kullaným yerinde ön görülen 

potasiyometre kullanýlarak elektrik deðiþimi ile saðlanýr. pozisyonda olanlarý çýkýþa ulaþmalý uygun pozisyonda 

Titreþim genliði 1mm den azdýr. olmayanlar kazana geri dönmelidir. Bunun için yürüyüþ 

Kazan  rampasýndaki iþ parçasýnýn konumu Þekil 3’de yolunda ilerleyen parçalarýn yalnýzca ön görülen 

þematik olarak görülmektedir. Ýþ parçasý boyutlarýna pozisyonda olanlarýnýn ilerlemesine izin verecek 

uygun yapýlmýþ, kazan yan yüzeyine kaynaklý ve helisel diðerlerinin kazana geri dönmesi saðlayacak bir dizi 

þekilde yükselen (2) numaralý parça yürüyüþ yolu (rampa) önlem almak gerekir. Basit bir örnek Þekil 4’de 

helis açýsý (b) yaklaþýk olarak 2°‘dir. Bu yükselti açýsý en görülmektedir.

o Vibratör tas þeklinde parçalarý otomat tezgahýna fazla (5 ) yapýlabilir. (3) numaralý AC-Elektro mýknatýsa 

sevk için kullanýlmaktadýr. Vibratör çýkýþýnda parçalarýn enerji verilmesi ile (2) numaralý rampa kazanla beraber  

aðzý açýk kýsmýnýn üste gelmesi istenmektedir. Tabaný (d  ) genlik deðerinde  çok küçük helisel titreþim hareketi h

yukarý bakanlar kazana geri dönecektir. Yürüyüþ yapar. 

rampasýndaki parçalarýn  istenen konumda olanlarýnýn 

ilerlemesine izin veren, tabaný yukarý bakanlarý kazana 

düþüren (A-A) kesitide görülen ayýraç istasyonunda aðýrlýk 

merkezi prensibinden yararlanýlmýþtýr. Parça çapýndan 

büyük yapýlmýþ ayýraç yarýðýnýn dilinin uzunluðu parça 

aðýrlýk merkezinden (a) kadar uzun tutulmuþtur. Böylece 

aðzý açýk parçalar (A-A) kesitinde görüldüðü gibi aþaðýya 

düþmeden ilerleyebilmektedir. Tabaný yukarý bakan 

parçalar ise (B-B) kesitinde görüldüðü gibi ayýraç 

yarýðýnda tutunamayýp aþaðýya kazan dibine 

düþmektedir.

Vibratörlerin çýkýþ aðzýna yalnýzca doðru konumda 

olan parçalarýn gelmelerini saðlamak için çýkýþa gelene 

kadar çeþitli bölgelerde parçalarý istenen konuma Titreþim belirli bir deðere eriþince basite indirgenmiþ 

getirmek veya doðru konumda olmayanlarýn anlatýmla  o zamana kadar rampa ile birlikte titreþen 

geçmelerine izin vermeyerek kazana geri dönmesini fakat relatif yer deðiþim hareketi yapamayan iþ parçasý 

saðlamak için  bir dizi önlem alýnmasý gerekir.Çeþitli çýplak gözle görülemeyecek kadar küçük  mikro 

sýçrama  sürüklenme hareketleri  yaparak rampadan kaynak yayýnlarda konu ile ilgili pek çok ilginç örnek 

yukarý týrmanýr ve çýkýþ aðzýna ulaþýr. Týrmanma hýzý titreþim bulmak mümkündür. Kaynak çözümlerde genellikle iþ 

Þekil 3. Vibratörde Yürüyüþ Rampasý Üzerindeki Ýþ Parçasý

1- Ýþ parçasý 2- Yürüyüþ yolu (rampa)  3- AC-Elektro mýknatýs  

4- Kazaný taþýyan yaprak yay demeti 
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gelenler ise (4) numaralý parça tarafýndan kama etkisi ile  

itelenerek yine kazana düþerler. Uzunlamasýna yatay 

pozisyonda (4) engelinden geçebilen parçalar da (2) 

numaralý giriþ tarafý parça enine uygun yapýlmýþ çýkýþa 

doðru daralarak giden eðik rampayý týrmanýrken içe 

doðru devrilerek istenilen konuma gelmiþ olurlar ve çýkýþ 

aðzýndan sevk iþlemleri baþlar. 

Cývata, perçin  vs. gibi parçalarýn kullaným yerlerine 

baþ kýsýmlarýnýn yukarý bakacak þekilde sevk edilmeleri 

istenir. Bu tür bir konumlandýrmanýn üç istasyonda 

yapýldýðý uygulama Þekil 6’da görülmektedir. Parçalarýn 

parçalarý geometrik özellikleri dikkate alýnarak benzer 

özellikli olanlar gruplamalara ayrýlmýþ ve bunlara 

uygulanan yöntemler tanýtýlmýþtýr. Aþaðýda konu ile ilgili iki 

basit örnek verilmiþtir. 

Þekil 5’de prizmatik þekilli iþ parçasýnýn dikey konuma 

getirilerek kazan çýkýþýna sevk edilmeleri görülmektedir. 

Parçanýn uzun kenarý üzerine dikilmeleri için 

uzunlamasýna yatay pozisyonda (5) numaralý dikleþtirici 

ray ucuna gelmesi gerekir. Bunun için (4) numaralý 

düþürücünün bulunduðu istasyonda  kýsa kenarý kazan 

duvarýna bakacak þekilde gelenler aðýrlýk merkezlerinin 

rampa yüzeyinin dýþýnda kalmalarýndan dolayý eðik 

düzlemden kayarak kazana düþerler. Dik pozisyonda 

Þekil 4.  Vibratör Yürüyüþ Rampasýnda Bulunan Parçalarýn Yalnýzca Doðru Konumda Olanlarýnýn Ýlerlemesinin Saðlanmasý

Þekil 5.  Prizmatik Þekilli Parçalarýn Dikey Konuma Getirilerek

Sevk Edilmeleri

1- Rampa, 2- Dikleþtirici Ray, 3- Kazan Duvar,  4- Düþürücü

Þekil 6.  Cývata, Perçin ve Benzeri Þekilli Parçalarýn Baþ Kýsýmlarý 
Yukarý Gelecek Þekilde Sevk Kanalýna Yönlendirilmeleri

1- Yuvarlama Rampasý 2- Çýkýþ 3- Sevk Kanalý 4- Kazan Duvarý 

5- Yönlendirici 6- Düþürücü
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çýkýþ kanalýna girebilmeleri için baþ kýsýmlarýnýn arkada ve Beslenecek parçalarýn þekline, özelliðine, boyutuna 

yatay konumda gelmeleri gerekir. Dikey konumda ve besleme þartlarýna göre belirlenecek vibratörlerde 

gelenler (6) numaralý itici tarafýndan kazana düþürülür. Bu tahrik üniteleri benzer yapýda olmalarýna karþýlýk kazan ve 

istasyondan yalnýzca yatay konumdaki parçalar rampa tasarýmlarý tamamen beslenecek iþe özgü 

geçebilir. Baþ tarafý ileri bakan parçalar (6) yönlendiricisi yapýlýr. Bu iþler çoðunlukla da vibratör  üreticileri ya da 

tarafýndan kazana düþürülür. Buradan yalnýzca ucu öne otomasyon ünitesinin imalatçýlarý tarafýndan yapýlýr. 

bakan yatay konumdaki parçalar geçebilir. Bu Örnek oluþturmasý bakýmýndan nipel parçasýna  

pozisyonda ilerleyen parçalar (3) numaralý kanala otomatik olarak O-Ring takacak tezgah için yapýlmýþ 

düþerek baþ kýsýmlarý yukarý bakacak þekilde sevk basit bir vibratör kazanýnýn tanýtýmý  Þekil 7’de verilmiþtir.

Üzerinde vida ve O-Ring kanalý olan basit yapýlý iþ kanalýnda sýralanýrlar. Kanala giremeyenler (1) numaralý 

parçasýnýn kazan çýkýþ aðzýna baþ kýsmý aþaðýda olacak eðik rampadan yuvarlanarak kazana düþer.

Þekil 7.  Iþ Parçalarýnýn Doðru Konuma Getirilmeleri

Atölye’den
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pozisyonda gelmesi istenmektedir. Bunu saðlamak için pozisyonda gelen parçalarýn geçmesine izin verirken , 

çýkýþ öncesi iki istasyon belirlenmiþ uygun konumda tabaný yukarý gelen yanlýþ pozisyondaki parçalarý (B-B) 

gelmeyen parçalar buralarda yapýlmýþ basit ayýrýcýlarla kesitinde görüldüðü gibi dýþarý doðru iteleyerek  kazana  

kazana düþürülerek sorun çözülmüþtür. Ýlk istasyonda 
düþürür. Böylece çýkýþ kanalýna baþ kýsmý ile rampaya 

yapýlan kama þeklindeki (X) engeli yatýk olarak herhangi 
oturmuþ iþ parçalarýn yönlendirilmeleri saðlanmýþ olur. 

bir konumda gelen parçalarý kazana düþürür.  Parça 
Kazan tabaný iþ parçalarýnýn helisel yükselen sevk 

rampadan (18 mm) yukarýya kaynatýlmýþtýr. Ýþ parçasýnýn 
rampasýna yönlenmesi için (Çevreye doðru yayýlmalarý 

yüksekliði (17 mm) olduðundan (C) ve (D) pozisyonunda   
için) konveks biçimde yapýlmýþtýr.

dik konumda gelen parçalar engele takýlmadan bu 
 Kazan þekilleri silindirik veya Þekil 8’de görüldüðü gibi  

istasyondan geçebilecekdir. (E) ve (F) pozisyonundaki 
kademeli biçimde olabilir. Hangisinin daha iyi bir tasarým 

gibi  yatýk olarak gelen parçalar, parçanýn  baþ çapý 

olduðunu söyleyen bir kural yoktur.Seçim kýsmen parça 
(24mm) olduðundan (18mm) yapýlmýþ aralýktan 

geometrisine ve tipine baðlýdýr. Saðda görülen kademeli 
geçemeyecek ilerlemeye çalýþýrken engel parçadaki 

tip kazanýn bir avantajý ilerleyen parçalar herhangi bir kama etkisi ile kazana düþecektir.

uygunsuzluk durumunda aþaðý düþtüðü zaman sadece Ýlk engeli geçebilen dik pozisyondaki iþ parçalarý 

bir kademe geri düþer. Silindirik kazanlarda ise kazan rampada ilerleyerek (Z) istasyonuna ulaþýr. Bu 

dibine düþtüðünden geriye gelmesi için daha uzun yol istasyondaki ayrým iþinde ise parça geometrisi dikkate 

kat etmesi gerekir. Kazan kapasitelerinin artýrýlmasý alýnarak aðýrlýk merkezi prensibinden yararlanýlmýþtýr. 

amacýyla Þeki1 9’da görüldüðü gibi rampalarýn kazan Parça yüksekliðinde aralýk býrakýlarak kazan yan yüzeyine 

dýþýna taþýrýldýðý durumlarda olabilmektedir.kaynatýlan (Z) parçasý (C) þeklindeki gibi doðru 

Þekil 8. Silindirik ve Kademeli Kazanlý Vibratörler
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suretiyle otomatikleþtirilebilir. Kazana konulacak 

seviye sensöründen uyarý alan konveyör belirlenmiþ 

miktarda iþ parçasýný kazana yükler. Vibratörler 

gürültülü çalýþan aygýtlardýr. Gürültü kirli l iðinin 

önlenmesi amacýy la izolasyon malzemeler i 

kullanýlarak vibratörler maskelenmektedir. Þekil 10’da 

ses izolasyonu yapýlmýþ otomatik konveyör yüklemeli 

vibratör ekipmaný görülmektedir.

Ko ro z yon ve a þ ý nma la r ý n  ön lenmes i , i þ  

parçalarýnýn korunmasý,kaymalarýn önüne geçilmesi 

Nail Sclater, Niholos Chironis: Mechanism Devices vb. gibi düþüncelerle kazanlarýn çeþitli  madde ve 
Sourcebook  McGraw-Hillbook

þekillerle  kaplamalarý yapýlabilmektedir. Kazandaki iþ Bruno Lotter: Manufacturing Assembly Handbook Butterworts 

/London
parçalarýnýn tükenme periyotlarý dikkate alýnarak 

G.Boothroyd, P.Dewhurst  : Design for Assembly Designers 

Handbook  MITbelirli aralýklarla iþ parçasý yüklemesi yapýlmasý 
Accu Tech Automation Inc.   Newyork / US

gerekir. Bu iþlem yükleme konveyörleri kullanmak Working Members of Automatýc Machine Tools

Kaynakça

1.

2.

3.

4.

5.

Þekil 10. Ses Ýzolasyonu Yapýlmýþ Otomatik Yüklemeli Vibratör Sistemi

Þekil 9. (T) Þeklinde Parça Besleyen Vibratörde Kazan Dýþýna 

Taþýnmýþ  Rampalar
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